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RESUMEN 
En el presente trabajo se analiza el proceso de picking del centro logístico de la empresa 
Schneider Electric en España, empresa dedicada principalmente a la industria pesada y 
eléctrica, siendo especialista global en gestión de la energía mediante la oferta de soluciones 
integrales para diferentes segmentos del mercado.   
Para el enfoque del análisis ha sido considerada la carga del trabajo en el centro logístico 
basada en los resultados de productividad del año 2014, los cuales muestran que al menos un 
65% de las picadas mensuales del almacén corresponden a picking de detalle.  
El trabajo muestra con detalle los principales subprocesos del área de picking del centro 
logístico ubicado en St. Boi de Llobregat, estos subprocesos son el picking trip, la verificación, y 
el reaprovisionamiento. Una vez descritos los subprocesos mencionados, se realiza un análisis 
crítico basado en los resultados de productividad y calidad, lo cual permite exponer 
oportunidades de mejora con el fin de incrementar la productividad del centro, ya sea por 
aumento del número de picadas diarias realizadas en el almacén o por reducción de costes 
derivados de cumplir con la misma carga de trabajo pero con menos personal. 
Finalmente se realizan las propuestas de mejora y se muestran las expectativas de resultados 
con su implementación, estos resultados son valorados económicamente determinando la 
justificación de la inversión requerida en cada caso. 
El trabajo realizado corresponde a un proyecto técnico que no produce ningún tipo de 
alteración al medio ambiente por lo tanto el impacto ambiental se ha evaluado como 
inexistente. 
Es importante indicar que se ha cuidado no afectar las metodologías estándar definidas por 
Schneider Electric para todos sus centros, existiendo mejoras que sin necesidad de requerir una 
gran inversión, favorecen el desempeño de estos centros logísticos.   
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1. GLOSARIO 
 
CL.- Centro Logístico 
Picking.- Proceso de separación de un pedido que comprende la recolección y agrupación de 
cada uno de los productos o artículos que forman parte de una orden de pedido. 
PTO’s.- Se refiere a las picadas realizadas durante el picking trip, una picada es la recolección de 
una cantidad de unidades (indicada por el sistema) de una misma referencia. 
PPM.- Partes por millón 
Principales.- Corresponden a secciones a nivel ergonómico, es de donde los operarios recogen 
los productos necesarios para completar el picking trip. 
Postes.- Líneas de pedido 
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2. INTRODUCCIÓN 
La logística tiene como objetivo principal fusionar todas y cada una de las actividades 
involucradas con el flujo de material, personas, dinero o información, desde la compra de 
materia prima, procesamiento de la misma, almacenamiento hasta la distribución, transporte y 
entrega al consumidor final, sin perder nunca las normas de calidad para así ofrecer un 
producto de alta excelencia. Schneider Electric usa centros logísticos para la distribución de sus 
productos; en la operativa de un centro logístico, el proceso de retirar productos de las zonas 
de almacenaje en respuesta a un pedido específico del cliente (De Hoster et al. 2006) es 
típicamente una de las actividades más intensivas en tiempo y mano de obra; de hecho, varios 
autores coinciden en establecer que más de un 50% de los costes de operación de un almacén 
están relacionados con el proceso de preparación de pedidos (Bartholdi y Hackman, 2007; 
Petersen y Aase, 2004; Jarvis y McDowell, 1991), pero además del impacto de sus costes, esta 
operativa del almacén se considera importante por su directa conexión con la satisfacción del 
cliente final. 
El presente trabajo se basa en el análisis del proceso de picking, actividad fundamental en el 
departamento de almacenaje y de esta manera busca una optimización de sus recursos. Este 
proceso en la empresa en estudio, utiliza el Sistema de Radio Frecuencia, mejor conocido como 
RFID, el cual es un sistema de almacenamiento y recuperación de datos remoto que utiliza 
etiquetas o tags RFID para nombrar un producto. El propósito fundamental del  RFID es 
transmitir la identidad de un objeto (similar a un número de serie único) mediante ondas de 
radio.  
Las fases del picking en el almacén de Schneider Electric, se resumen de la siguiente manera: 
 
 
 
Figura  1. Fases del Proceso de Picking Trip 
 
PUNTO DE 
INCIO O 
PREPARACION 
DISPOSICIÓN 
DE CARROS 
PARA 
RECORRIDO 
RECORRIDO 
EXTRACCION 
DE PRODUCTOS 
ASIGNACIÓN A 
CAJAS 
FIN DE 
RECORRIDO 
VERIFICACIÓN 
Y EMBALAJE 
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Dado que toda mejora redunda en un beneficio de la calidad final y de la satisfacción del 
consumidor, luego de conocer a fondo este proceso de picking y de analizar indicadores de 
rendimiento del mismo, se realizará un análisis crítico que permitirá proponer soluciones de 
mejora en el almacén que contribuyan al cumplimiento de las metas de la compañía. 
2.1. Objetivo General 
Analizar el proceso de picking del centro logístico de Schneider Electric, España desde su inicio 
hasta que finaliza el proceso de verificación para luego pasar al proceso de expedición. 
2.2. Objetivos Específicos 
 Realizar una investigación in situ para conocer el proceso picking. 
 Detallar el proceso desde que la orden de picking es lanzada hasta que los productos 
pasan el proceso de verificación. 
 Revisar estadísticas de cumplimiento de los indicadores establecidos en el área de 
picking con el fin de conocer el rendimiento del mismo. 
 Determinar si existen problemas a resolver (áreas de mejora) dentro del proceso. 
 Validar los problemas detectados con personal de la empresa, conocer su punto de 
vista. 
 Realizar un análisis para determinar la causa raíz de los problemas detectados. 
 Plantear posibles soluciones a los problemas detectados. 
 Valorar las soluciones propuestas y determinar su viabilidad. 
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3. GENERALIDADES  
Para brindar al lector una mejor perspectiva del trabajo realizado, se empezará su desarrollo 
con una descripción de la empresa en estudio, detalle del dimensionamiento del centro 
logístico y el enfoque del análisis elaborado centrado en el área de mayor carga de trabajo en el 
centro. 
3.1. Descripción  técnica de la empresa 
Schneider Electric se caracteriza por ser especialista global en gestión de la energía, con 
operaciones en más de 100 países, ofrece soluciones integrales para diferentes segmentos de 
mercado, ostentando posiciones de liderazgo en energía e infraestructuras, industria, edificios y 
centros de datos, así como una amplia presencia en el sector residencial. Esta empresa cuenta 
con aproximadamente 140.000 colaboradores de la compañía quienes en el 2012 alcanzaron un 
volumen de negocio de más de 24.000 millones de euros. 
El Centro Logístico de Sant Boi es uno de los tres grandes Hubs ubicados en Europa y centraliza 
la actividad logística de la empresa gestionando flujos inbound provenientes de Francia, USA, 
Indonesia y de las diferentes fábricas de Schneider ubicadas en España, gestiona entregas 
dentro de toda España y Portugal y exporta productos a América del Sur, África y Dubai.  
El Centro Logístico, alcanza un volumen de negocio anual de 558 millones de euros. Cuenta con 
325 trabajadores y prepara alrededor de 4 millones de postes (líneas de pedido) al año, con un 
stock medio mensual de 70 millones de euros.  
3.1.1. Declaración estratégica de la empresa 
Visión: Lograr más usando menos del planeta 
Ser una unidad logística fundamental, cercana a nuestros clientes y el negocio para ser parte 
activa en el crecimiento de la compañía.  
Misión: Ayudar a las personas a aprovechar al máximo su energía 
Ser capaces de diseñar una cadena logística que cumpla las expectativas de nuestros clientes, 
para poder asegurar la mejor relación comercial, de manera eficiente y sostenible.  
¿Quiénes son?: La empresa especialista mundial en administración de energía 
Con la más amplia cartera de actividades en administración de energía, Schneider Electric hace 
que la energía sea: 
● Segura: Protegemos a las personas y sus bienes 
● Confiable: Reducción de las penalidades e interrupciones costosas en las operaciones críticas 
del negocio 
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● Eficiente: Reducción del consumo de energía y sus costos, permitiendo sistemas de demanda-
respuesta 
● Productiva: Optimización de equipos, procesos industriales y el confort de los usuarios 
● Verde: Proporcionamos la capacidad de migrar hacia las energías renovables 
3.1.2. Actividad de la empresa 
Schneider Electric cuenta con una cartera de actividades integrada y equilibrada: 
● Distribución eléctrica de voltaje medio y bajo 
● Control y automatización industrial 
● Automatización y seguridad de edificios 
● Control y sistema de instalación (dispositivos de cableado + automatización de viviendas) 
● Monitoreo y control de energía 
● Servicios de alimentación y enfriamiento críticos 
● Servicios 
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4. ENFOQUE DEL ANÁLISIS 
El Centro Logístico de Sant Boi, tiene un área total de 53 mil metros cuadrados; está compuesto 
por dos naves industriales, una destinada al almacenamiento de productos de gran volumen y 
oficinas administrativas (SB1) y otra destinada al almacenamiento del resto de productos (SB2). 
El análisis se enfocará en el SB2 que tiene un área total de 22mil metros cuadrados, de los 
cuales 6mil metros cuadrados están destinados a almacenamiento de “Long goods” y los 16mil 
metros cuadrados restantes constituyen el espacio de almacenamiento de “Small products” 
conocidos como pequeño volumen y que son el objetivo del presente trabajo. En la figura 2 se 
presenta el esquema de lay out de esta nave: 
 
 
Figura  2. Lay out SB2 
A continuación se presenta un diagrama de la definición de los procesos estándares del 
almacén SB2. Ver Figura 3. 
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Figura  3. Esquema de operación SB2 
Tal como se observa en la figura 3, el almacén recibe productos en cajas, pallets y los 
denominados “long goods” que corresponden a material de gran longitud; una vez recibidos los 
productos, el sistema designa las ubicaciones donde deben colocarse, existiendo secciones con 
ubicaciones específicas para long goods, pallets y otras para cajas. El esquema sintetiza el flujo 
de productos a través del almacén, distinguiendo tres grandes secciones:  
● Reservas Palet Rack (PR) y Flow Rack (FR).  
El PR corresponde a la sección donde se ubican pallets completos tanto en estanterías 
altas, como también a nivel ergonómico para permitir realizar el proceso de picking, 
este movimiento de pallets se ejecuta con  la ayuda de un montacargas. Ver figura 4. 
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Figura  4. Reservas Palet Rack 
El FR corresponde a la sección donde se realiza la ubicación de cajas completas en 
estanterías que posteriormente serán utilizadas para el reaprovisionamiento de 
productos en los principales (Picking Level) con el fin de alimentar el proceso de picking 
al detalle.  Ver figura 4. 
Estas cajas  y palets son colocadas en estanterías de manera aleatoria según la ubicación 
designada por el sistema, es por esto que se conoce como Sistema Caótico, mientras 
que los productos a nivel ergonómico poseen una ubicación específica y fija. 
 
 
Figura  5. Reservas Flow Rack 
● El Picking trip corresponde a un sistema dinámico de recogida de productos de alta 
rotación que puede ser: al detalle o de cajas completas. Este proceso se realiza 
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mediante la utilización de una transpaleta eléctrica de 2 metros de largo (ver figura 6) y 
un carro donde se carga el producto (ver figura 7). El picking de detalle puede incluir 
productos multireferencia y ubicados en las zonas flow rack y pallet rack. 
 
 
Figura  6. Transpaleta eléctrica para Picking Trip 
 
Figura  7. Carro para cargar de producto PT 
● Narrow Aisle: En esta área se encuentran los productos clasificados como “baja 
rotación”, en este caso los productos están almacenados en cajas y de manera aleatoria 
según la designación del sistema. Esta área está conformada por calles estrechas de un 
solo sentido, de manera que solo puede realizar la ubicación/picking un montacargas a 
la vez (ver figura 8). Dado que puede darse el caso que productos para un mismo cliente 
estén ubicados  en calles diferentes, a continuación de este proceso, se realiza una 
consolidación para optimizar el espacio en transporte de un pedido para un mismo 
cliente. 
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Figura  8. Zona Narrow Aisle 
El proceso de picking tiene 4 diferentes casuísticas, siendo estas: picking flow rack (FR), picking 
pallet rack (PR), picking trip de detalle (PT) o picking de la zona de narrow aisle (NA); por esta 
razón es necesario realizar un análisis para determinar cuál de estas casuística es la más 
frecuente, con el fin de enfocar el presente trabajo en aquella que represente mayor 
importancia para la empresa. Dicho análisis se realiza a base de la estadística del total de PTO’s 
realizadas al mes en cada caso: 
 
Figura  9. Picadas promedio al mes SB2 
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Como se muestra la figura 9, aproximadamente un 65% de las picadas mensuales realizadas, 
corresponden al picking trip de detalle; es por esta razón que el enfoque de análisis del 
presente trabajo se centra en este caso de picking trips de detalle. 
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5. DESCRIPCIÓN DEL PROCESO EN ANÁLISIS 
5.1. Diagrama de flujo del sub proceso de Picking trips 
En la figura 10 se puede apreciar el diagrama de flujo del proceso de picking trips. 
 
Figura  10. Diagrama de flujo de proceso Picking Trips 
5.2. Descripción detallada del sub proceso de Picking trips 
Antes de detallar el proceso de Picking trips, es necesario explicar el proceso anterior al mismo 
llamado “Punto de inicio”, en el cual se realiza la preparación de los picking trips; este proceso 
consiste en armar, para un pedido en concreto, las diferentes tipologías de cajas que se 
requerirán, pasando a continuación por las impresoras donde se les coloca las etiquetas que 
proporcionan toda la información necesaria para realizar el picking y la expedición. El sistema 
determina tanto la tipología de cajas a utilizar como la cantidad necesaria de cada tipo, siendo 
un operario quien las arma. 
Las etiquetas indican la posición exacta del bulto en el carro y siguen el siguiente esquema: 
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Etiqueta Frontal: Información de picking: 
 
 
 
 
 
 
 
 
Etiqueta lateral 1: Información de Expedición como la ruta, medio de transporte, nombre del 
transportista, cliente, dirección de entrega, etc. 
 
 
Figura  12. Etiqueta lateral: Información de expedición 
 
 
 
 
 
Código de barras, 
contiene toda la 
información del picking 
trip: referencias, 
cantidad, ubicación. 
 
Día de Picking, 
enumerado del 1 al 5 
(lunes a viernes) 
 
Posición del bulto 
en el carro de 
picking trip 
 
Codificación 
bulto -albarán 
 
Ubicación de la estantería 
donde está la referencia a 
recoger. 
 Figura  11. Etiqueta Frontal: Información de picking 
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Etiqueta lateral 2: Detalle de referencias (si se trata de un bulto multireferencia) 
 
Figura  13. Etiqueta Lateral 2: Detalle de referencias 
Una vez etiquetadas y armadas, las cajas bajan a los colectores (punto de inducción) donde 
quedan disponibles para que los operarios puedan colocarlas en los carros y realizar el picking. 
El punto de inducción está provisto de señales luminosas que indican en qué estado se 
encuentra el trip; si se trata de un trip nuevo, las cajas bajan y se colocan en el sorter libre, si se 
trata de un trip ya empezado, las cajas bajan y van completando los trips que están en el resto 
de las líneas.  
Antes de iniciar el proceso, el operario debe asegurarse de tener todo el material auxiliar 
necesario para poder empezar cada Trip: bolsas de plástico grandes y pequeñas y cubo rojo 
para la recolección. El operario debe iniciar el proceso dirigiéndose al inicio del Picking Trip con 
la transpaleta eléctrica de 2 metros y con el carro vacío correspondiente, aquí debe cargarlo 
con las cajas disponibles en los colectores (sorters) del Inicio/Final Trip según posición y 
tamaño. Para determinar el sorter del cual se recogerán las cajas, es necesario seguir las 
señalizaciones luminosas que hay en cada uno de ellos y que sirven para conocer la prioridad de 
recogida; el trip disponible en un sorter que tiene luz fija es un trip con prioridad; en caso de 
que dicho sorter ya esté siendo ocupado por otro compañero, el operario deberá situarse en el 
que considere, siempre y cuando tenga la luz parpadeante larga (trip finalizado), o bien apretar 
el botón del colector prioritario para resetear las balizas luminosas y que indique cuál es el 
siguiente trip con prioridad.  
Las señales luminosas son verdes y rojas y tienen el siguiente significado (Figura 14): 
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Figura  14. Código de colores de señalización 
Si no hay carga en los colectores, el operario debe dirigirse al Jefe de Equipo para solicitar 
otra operativa, las etiquetas correspondientes a picking de altura se las da el JE.  
Para empezar, el operario accede al menú de la pistola RFID, seleccionando la opción de 
picking Trip: 
 
Figura  15. Pantalla RFID: Menú principal - picking trip 
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Una vez que el operario se encuentra dentro de opción picking trip, debe leer un código de 
barras de la etiqueta frontal de cualquiera de los bultos, ésta le dará la información al 
sistema para iniciar el trip, apareciendo el siguiente detalle: 
 
 
 
 
Figura  16. Pantalla RFID: Inicio de picking trip 
Detalle del código de ubicación del material en almacén: 
 
 
 
 
 
Figura  17. Código de ubicación de material en almacén 
Con la Información del material requerido, cantidad y ubicación, el operario se dirige a la 
estantería correspondiente y a continuación lee el bulto en la ubicación: 
 
Figura  18. Pantalla RFID: Lectura de bulto en ubicación 
Una vez el sistema valida la ubicación, envía un mensaje de sonido indicando que la 
ubicación es la correcta; caso contrario, el operario no puede continuar con el 
procedimiento. 
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A continuación, el operario coge la cantidad indicada del material (en el ejemplo de la 
figura 18: 2 unidades); si la cantidad es igual o mayor a 3 unidades, debe utilizar el cubo 
rojo para colectar la cantidad necesaria y luego colocarlas en el bulto correspondiente (Ver 
figura 19) 
                
Figura  19. Uso de cubo rojo en picking trip 
Al mismo tiempo que se recogen las unidades solicitadas, todas aquellas que no lleven 
embalaje propio deberán ser colocadas dentro de una bolsa, así como también el material 
pequeño que tiene riesgo de perderse.  
 
Figura  20. Bolsa utilizada para despachar productos SE 
Para colocar el material en el bulto indicado, el operario debe leer la etiqueta del bulto 
para que el sistema valide que es el bulto que corresponde a ese material; de lo contrario, 
una señal de sonido indicará que es incorrecto y no permitirá continuar el proceso hasta 
que el bulto sea el indicado. Una vez se ha pasado esta validación, el operario introduce las 
referencias dentro del bulto y anota en la pantalla la cantidad introducida para validar; una 
vez más una señal de sonido indicará al operario si la cantidad es correcta. 
Debido a la gran variedad de artículos y de las formas que tienen en ocasiones puede ser 
necesario remanipular los materiales dentro del bulto para conseguir colocar la carga de 
forma homogénea “tetris”, en estos casos deberán servirse del cubo para volcar allí el 
material y colocarlo en el bulto como corresponda. 
Una vez la picada ha sido completada y ha pasado todas las validaciones del sistema de 
referencia, ubicación, bulto y cantidad, aparecerá la siguiente ubicación en la pantalla RF, y 
el operario debe seguir hasta finalizar el Trip.  
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Cuando éste está finalizado, aparece la pantalla de RF mostrada en la figura 21, solicitando 
un nuevo Trip: 
 
Figura  21. Pantalla RFID: Solicitud de nuevo Trip 
En el caso que el operario haya iniciado su marcha con 2 Trips, primero realizará uno, y al 
acabar, realizará el segundo siguiendo el mismo procedimiento. 
Una vez finalizados los trips, los bultos deben ser colocados en los sorters del punto de 
inicio/final del picking trip, para que pasen al área de verificación y embalaje, el carro 
dispone de una plataforma con rodillos en su zona de evacuación, para facilitar la 
inducción de los bultos en los colectores.  
Para evacuar esos bultos, deberá dirigirse al colector que esté señalizado con la 
preferencia (luz verde fija), si no es posible debe dirigirse al siguiente colector preferente 
(luz verde intermitente), y si no pueden realizarse ninguna de las dos opciones anteriores, 
puede evacuarlo por cualquier cinta de subida. 
El menú de la pantalla de la pistola RFID, posee diferentes opciones para ser usadas en 
caso de que se presenten casuísticas como: 
 
Figura  22. Pantalla RFID: opciones durante picking trip 
 F1 – F2: Anterior – Siguiente.- Permite pasar a la PTO (picada) anterior o siguiente, 
esto ayuda a flexibilizar el proceso en caso de que no se pueda seguir con el orden 
indicado por el sistema, sin embargo el picking trip no se da por terminado 
mientras no se atiendan todas las PTO’s del trip. 
 
 F4: Pendiente.- Si el operario que ha iniciado el picking trip no puede culminarlo, ya 
sea por alguna situación especial que se presente o porque ha terminado su turno, 
en cuyo caso la traspaleta es ubicada en la zona correspondiente; esta opción le 
permite poner el estado de pendiente al trip, de manera que otro operario puede 
culminar el trip sin perder la información ya recabada. 
La operativa del almacén establece reaprovisionamientos periódicos que consisten en ubicar 
los materiales de las zonas de flow rack y pallet rack a nivel ergonómico para la realización 
del picking trip; sin embargo, en ocasiones este material se agota en su totalidad antes de 
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que se dé lugar al siguiente reaprovisionamiento regular y por lo tanto el operario de picking 
trip llega a la ubicación y no encuentra el material solicitado en el trip, en estos casos el 
operario del picking debe solicitar reaprovisionamiento usando la siguiente opción: 
 F7: Solicitar Reaprovisionamiento.- El operario usa esta opción para solicitar el 
reaprovisionamiento correspondiente. En caso de que una ubicación esté pendiente 
de reaprovisionamiento, se solicitará el mismo de manera urgente y se deberá pasar 
al siguiente picking. Una vez finalizado el recorrido se deberá volver a dichas 
ubicaciones para completar así el Picking pendiente. (Hay que solicitar tantos 
reaprovisionamientos como picadas de ese material aparezcan en el Trip). 
 
 F8: No Material.- En el caso de que pese a solicitar el reaprovisionamiento, control 
determina que no hay el material en stock, el operario debe usar esta opción para 
declarar la falta de material total o parcial; si esto sucede el personal administrativo 
realiza las gestiones correspondientes para informar al cliente. 
Si el operario vacía una caja o un pallet durante el proceso de picking trip, éste debe 
recogerlo y colocarlo en la parte inferior del carro, de manera que deja el espacio libre 
para el reaprovisionamiento con nuevo material. Al finalizar el trip, dejará todo el cartón, 
banal, etc. en las zonas próximas asignadas. 
Una vez concluido el proceso de picking trip, las cajas pasan al área de verificación donde 
según la necesidad, siguen el proceso detallado en los apartados 5.3 y 5.4. 
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5.3. Diagrama de flujo del sub proceso de Verificación 
 
 
Figura  23. Diagrama de flujo subproceso de verificación 
  
5.4. Descripción detallada del sub proceso de Verificación 
Las cajas llegan al área de verificación a través de unas bandas transportadoras que conectan el 
área de picking trip con esta área. Si se trata de una caja completa, no se verifican ni referencias 
ni cantidad y un lector las dirige por un bypass para que pase directamente a ser flejada y siga 
al área de expedición. Solo las cajas completas que corresponden al primer bulto de cada 
pedido de expedición nacional pasan a los sorters de verificación para que sea adjuntada la 
documentación correspondiente. 
El operario de verificación utiliza el software “SCO_ Control _ autocontrol SCT Mejorado”; 
coloca las cajas a verificar en el puesto de trabajo habilitado sobre la mesa de verificación y lee 
con un escáner el código de barras de la caja, si no se requiere verificación (caso bultos No. 1 de 
nacional), aparecerá un pop-up resultante con el mensaje: “Bulto verificado. Enviar caja a 
cierre”. Para el caso de las cajas multireferencia, el operario verifica una de cada cuatro cajas a 
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elección del verificador (verificación del 25% de los bultos);  para esto deberá vaciar toda la caja 
y leer cada una de las referencias con el escáner, si la cantidad y referencias son correctas, 
aparecerá un mensaje indicando al operario que debe enviar la caja a cierre; si es así el operario 
deberá volver a introducir las referencias en la caja, taparla y flejar. 
Si se presenta el caso de material sobrante, el operario deberá retirar el material  excesivo, 
tapar la caja y flejar. Todo el material sobrante se colocará en la zona habilitada para ese fin en 
el puesto adaptado, para posteriormente reubicarlo en el lugar que corresponda. 
Si hay bultos con material faltante que no ha sido declarado en el sistema durante el picking, 
parecerá un mensaje de error según corresponda:   
Material faltante: “Bulto verificado. Enviar caja a CONVEYOR”.- Existen menos unidades que las 
solicitadas de esa referencia. 
Picking pendiente: “Bulto con picking pendiente. Enviar caja a CONVEYOR”.- No se ha realizado 
el picking de esa referencia. 
En estos casos, el bulto se tapará y se lanzará por la línea, para que baje a sorters flejado, 
donde el personal de control finalizará el picking posteriormente. En estos casos se pegará un 
marcaje visual en la caja, como se observa en la figura24: 
 
Figura  24. Marcaje visual en bultos con material faltante 
Si el bulto requiere que se adjunte documentación, automáticamente se imprime el albarán en 
la impresora, el operario debe coger el albarán impreso y pasarlo por la plegadora; una vez 
plegado, el albarán se introduce en un sobre adhesivo y finalmente es pegado en el bulto 
correspondiente, como se observa en la figura 25: 
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Figura  25. Albarán que se adhiere a los bultos en verificación 
Finalmente el operario debe leer el albarán que se ha adjuntado al bulto para que el sistema 
valide la correcta relación bulto-albarán. 
A medida que se termina con el sub proceso de verificación, las cajas pasan al área de 
expedición, último eslabón del flujo del material dentro del almacén. 
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6. ANÁLISIS CRÍTICO DEL PROCESO 
Una vez descrito el proceso de picking en estudio, es importante distinguir los subprocesos que 
intervienen en el mismo: 
● Picking trip.- Corresponde a la recogida física de productos ubicados en las estanterías 
para la preparación de los pedidos; este puede realizarse abasteciéndose de la zona de 
flow rack, palet rack, o de la zona de narrow aisle; existiendo picking de pallet completo, 
picking de cajas completas, picking al detalle de alta y baja rotación. 
● Ubicación y Reaprovisionamiento.- Como su nombre lo indica, corresponde a la 
ubicación de pallets y cajas en estanterías y a la colocación de productos situados en las 
estanterías a nivel ergonómico para el proceso de picking al detalle. 
● Verificación.- Una vez preparados los productos en el picking multiproducto, las cajas de 
los trips pasan a un proceso de verificación donde se revisa que los productos colocados 
en las cajas correspondan al pedido solicitado, se realiza el embalaje de las cajas y se 
coloca la documentación necesaria para pasar a la expedición de los productos. 
Es importante conocer qué porcentaje de tiempo es empleado en cada uno de estos procesos; 
para esto, se ha obtenido una estadística de las horas empleadas a diario en cada uno de ellos, 
obteniendo los siguientes resultados: 
 
Tabla 1. Promedio mensual de horas al día, área de Picking (datos 2014) 
Como se observa en la tabla 1, del total de horas designadas al equipo de picking, 
aproximadamente un 62% del tiempo se emplea en el subproceso de picking, un 23% del 
tiempo es empleado en actividades complementarias al proceso de picking como la ubicación y 
reaprovisionamiento y es importante notar que la verificación pese a ser una actividad que no 
agrega valor, ocupa aproximadamente un 15% del total de horas empleadas en esta área. 
En esta área la actividad que determina la productividad es el picking, ya que mientras más 
pickings se realicen al día, más pedidos serán preparados y estarán listos para su expedición; si 
esto es correctamente coordinado con los demás eslabones de la cadena de procesos, se 
podrían obtener beneficios como mayor cantidad de productos transportados a la vez, o 
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reducción del tiempo de entrega si se consigue que los pedidos además de ser preparados en 
menor tiempo, sean expedidos y transportados en menor tiempo, incrementando así el nivel 
del servicio al cliente.  
Por otro lado, si se mantiene el número de pickings realizados al día pero se consigue la 
reducción del tiempo de su procesamiento, se conseguiría realizar el mismo trabajo con menos 
personal, reduciendo así los costes de operación de esta área. 
Por lo antes expuesto, se ha realizado un estudio de tiempos y movimientos, con el fin de 
determinar posibles mejoras que permitan reducir los tiempos empleados en los subprocesos 
de picking y verificación y a su vez incrementar el número de pickings realizados al día. A 
continuación se presenta el resumen de un muestreo realizado: 
6.1. Subproceso: Picking Trip 
Se ha realizado un estudio de cada uno de los movimientos que hace el operario en cada trip 
que efectúa, lo que ha permitido determinar el tiempo que tardan por cada una de las PTO’s; 
para esto se ha usado el número promedio de picadas por bulto (2.5) y el promedio de bultos 
por trip (18), obteniendo los siguientes resultados: 
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Tabla 2. Estudio de Tiempos y Movimientos Picking Trip 
La tabla 2, muestra cada uno de los movimientos necesarios al realizar un trip, cuyos tiempos 
suman aproximadamente 58.5 minutos; sin embargo, se debe considerar que 
aproximadamente 6 veces durante cada trip, el operario debe solicitar reaprovisionamiento, lo 
que implica que debe regresar a esa ubicación para completar el picking trip y repetir las 
actividades 7 a la 11 que representan 32.5 segundos por picada pendiente, multiplicado por las 
6 veces que se solicita reaprovisionamiento en promedio (6 picadas pendientes), dan un total 
de 3.3 minutos adicionales a cada picking trip, llegando a necesitarse aproximadamente 62 
minutos para completar cada picking trip. En resumen, por cada 18 trips con 6 
reaprovisionamientos pendientes, se pierde el tiempo que podría emplearse en realizar un 
nuevo trip. 
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Conociendo que en esta área laboran en promedio 18 personas al día en turnos de 7.5 horas, se 
obtiene que al día pueden realizarse aproximadamente 131 trips que representan 
aproximadamente 5900 picadas diarias (solo picking trip). Ver tabla 3. 
 
Tabla 3. Productividad actual Picking Trip 
6.2. Subproceso: Verificación 
Como se ha explicado en el detalle de este subproceso, al llegar las cajas estas pueden requerir 
adjuntar documentación, verificar su contenido o solo pasar a flejarse para continuar al proceso 
final de expedición. La tabla 4 detalla las actividades que se realizan en esta área y sus 
respectivos tiempos y frecuencia diaria: 
 
Tabla 4. Tiempos Subproceso de Verificación 
Para obtener estos datos, se han considerado los tiempos que tarda en promedio cada 
actividad y la frecuencia ha sido determinada según el número de cajas promedio al día con las 
que se realiza cada actividad. Se observa que del total del tiempo empleado en esta actividad, 
aproximadamente un 29% (15 horas) se emplea en verificar las referencias de los bultos, esto 
implica retirar todo el material contenido en el bulto, escanear una a una cada referencia para 
comprobar que se ha introducido la cantidad y la referencia correcta, introducir en el sistema el 
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resultado de la verificación y volver  a colocar todo el material dentro de la caja; es decir, esta 
verificación es un reprocesamiento del picking realizado anteriormente y en la actualidad se 
realiza al 25% de los bultos multireferencia. Si se lograse reducir este tiempo, se podrían liberar 
al menos 15 horas de trabajo diarias en esta área; para esto es necesario corregir la causa raíz 
de la ocurrencia de los fallos de diferencia de cantidad y cambios de referencia durante el 
picking.  
A continuación se presentan resultados de calidad del almacén en estudio que permitirán tener 
una visión de la importancia de corregir los errores durante el picking: 
6.3. Resultados de calidad 
Se ha realizado una investigación sobre los resultados de calidad, medidos a través de los 
reclamos que recibe el Centro Logístico relacionados con el proceso de picking trip, (Almacén 
SB2) identificados en dos tipologías: diferencia de cantidad y cambio de referencia. Estos 
reclamos son recibidos mediante los canales de atención al cliente y durante el año 2014 se 
registraron las siguientes cifras: 
 
Tabla 5. Estadística de Reclamos 2014 St. Boi 
Como muestra la tabla 5, aproximadamente un 70% de los reclamos recibidos durante el año 
2014, corresponden a diferencia de cantidad y un 5% a cambio de referencia. Estos reclamos 
pasan al departamento de calidad, quienes analizan una a una las incidencias y determinan si el 
reclamo es válido y se imputa al centro logístico (Imputación 95: St. Boi), si el reclamo no 
procede (imputación 1: Cliente) o si pese a técnicamente no proceder el reclamo, por motivos 
comerciales se acepta la incidencia (Imputación 60: Interés Comercial).  
A continuación se presentan los resultados correspondientes a estas imputaciones para los 
casos de interés del proceso analizado: 
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Tabla 6. Estadística Imputación de Reclamaciones St. Boi 2014 
Como muestra la tabla 6, más del 50% de las reclamaciones por diferencia de cantidad 
recibidas, son imputadas al centro logístico y un 26% reciben imputación de “Interés 
comercial”; para el caso de los reclamos por cambio de referencia, un 80% son imputados al 
centro logístico y 5% a interés comercial. Con estos resultados se concluye que más del 80% de 
las reclamaciones recibidas referentes a diferencia de cantidad y cambio de referencia son 
procesadas y constituyen un coste adicional para el centro logístico tanto en términos 
monetarios como de coste de oportunidad por insatisfacción de clientes. 
El centro logístico lleva una medición interna de estas reclamaciones y son evaluadas respecto 
al número total de líneas servidas por mes. Para efectos del trabajo en análisis se han filtrado 
solo las reclamaciones y líneas servidas correspondientes al almacén SB2 de Sant Boi de 
Llobregat, obteniendo los siguientes resultados: 
 
Tabla 7. PPM reclamos 2014 St. Boi 
Los resultados mostrados en la tabla 7, obtenidos del sistema informático del centro logístico, 
permiten concluir que del total de líneas servidas durante el año 2014, al menos 800 ppm se 
convirtieron en reclamos de clientes correspondientes a diferencias de cantidad o cambios de 
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referencia, de las cuales un 71% han sido imputados al centro logístico, es decir, han sido el 
resultado de errores durante el picking trip.  
Como se ha mencionado en la descripción del proceso, existe un procedimiento actual de 
verificación de donde se obtienen los siguientes resultados de incidencias detectadas: 
Código de Fallos: 
 
 
Tabla 8. Resultados Verificación SB2 2014 
Los resultados presentados en la tabla 8, señalan que efectivamente existe un porcentaje de 
verificación del 25% de las cajas que pasa por esta área, de donde se detectan al menos 1.000 
ppm de incidencias por diferencia de cantidad o cambio de referencia cada mes respecto a las 
líneas servidas. Esta proporción de incidencias duplica la cantidad de ppm correspondientes a 
reclamos imputados al centro logístico por estos motivos; es decir, de no realizarse la 
verificación antes de la expedición, la cantidad de ppm de reclamos de clientes se 
incrementaría. Se debe considerar que la verificación es una actividad que no agrega valor al 
cliente y por lo tanto se debe buscar eliminarla o por lo menos reducir el tiempo empleado en 
la misma, para esto es necesario corregir la falencia existente en el proceso de picking que trae 
como consecuencia los errores de diferencia de cantidad y cambio de referencia. 
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6.4. Oportunidades de mejora 
Se han identificado actividades en las que podría reducirse su tiempo de ejecución: 
 Solicitar Reaprovisionamiento.- Como se ha explicado en el detalle del proceso de picking trip, 
si al llegar a la ubicación indicada por el sistema, el operario se encuentra con que falta 
material, debe solicitar reaprovisionamiento introduciendo la petición en el sistema a través de 
la pistola RFID; según el muestreo esto sucede aproximadamente 6 veces por cada trip 
implicando un tiempo de 7 segundos cada vez, pero además implica un adicional de 
aproximadamente 3,3 minutos por trip requeridos para regresar a la ubicación y completar el 
picking trip. Si se encontrase una solución para reducir el número de veces en que el operario 
se encuentra con que no hay productos en la ubicación correspondiente, se lograría reducir el 
tiempo promedio por trip, incrementando la productividad del centro. 
Verificación.- En el área de verificación, la actividad en sí de verificar que la cantidad y las 
referencias colocadas en cada bulto son correctas, representan al menos 15 horas de trabajo 
diarias. Actualmente se verifica el 25% de los bultos que pasan por esta área y los resultados de 
calidad indican que esta verificación es necesaria ya que hay un alto índice de errores 
detectados y además un alto índice de reclamaciones resultantes de los errores no detectados 
antes de la expedición; sin embargo, esta actividad podría reducirse o incluso eliminarse si se 
logra corregir los errores de cantidad y cambio de referencia durante el mismo proceso del 
picking trip. 
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7. SOLUCIONES PROPUESTAS  
A continuación se detallan posibles soluciones a los problemas descritos en los apartados 
anteriores: 
7.1. Asegurar Reaprovisionamiento 
En el análisis se menciona que una reducción en el número de veces que se solicita 
reaprovisionamiento durante el picking, contribuiría a una reducción del tiempo total del 
proceso. La reposición del área de picking tiene que realizarse de forma tal que se pueda 
asegurar que el operario nunca deba pasar a un siguiente picking sin concluir el anterior debido 
a que se necesita un reaprovisionamiento.  
7.1.1. Operativa actual 
El almacén cuenta con un sistema de reaprovisionamiento que consiste en realizar nuevas 
ubicaciones según el stock del área de picking trip; es decir, los operarios de 
reaprovisionamiento cuentan con una pantalla que les indica en tiempo real la cantidad de 
PTO’s (picadas) pendientes por cada referencia, conociendo así el número de cajas para el caso 
de flow rack y pallets para el caso de pallet rack, que se necesitan reaprovisionar en cada una 
de las estanterías; esta información es mostrada en forma de una lista de necesidades de 
reaprovisionamiento, como muestra la siguiente figura: 
 
 
 
Figura  26. Pantalla RFID: Información de reaprovisionamiento 
La información marcada en la pantalla RFID (figura 26), indica la calle donde está situado el 
requerimiento de reaprovisionamiento, el número de picadas pendientes en picking, las 
ubicaciones pendientes de realizar, el total de reaprovisionamientos propios del sistema 
(marcados a medida que se va consumiendo el stock a nivel de picking trip) y los 
reaprovisionamientos urgentes que son los marcados con un asterisco y corresponden a los que 
han sido solicitados por el operario de picking debido a una rotura de stock a nivel de picking 
trip. El operario de reaprovisionamiento prioriza todos los reaprovisionamientos urgentes, 
realizándolos en orden de número de ubicaciones pendientes de mayor a menor; una vez 
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finaliza las reapros urgentes, pasa a realizar las reapros del sistema usando el mismo criterio de 
número de ubicaciones pendientes. 
En resumen, el operario de reaprovisionamiento, realiza ubicaciones según el stock consumido 
que hay en cada una de las estanterías, además de las ubicaciones que debe realizar de manera 
urgente debido a roturas de stock durante el picking trip. 
7.1.2. Problema 
La metodología actual solo reacciona ante el consumo de las referencias en comparación a la 
capacidad de stock máxima de la ubicación; es decir, se emite la orden de reaprovisionamiento 
siempre que la cantidad de stock es inferior al stock máximo de dicha referencia en el área de 
picking trip. Estas órdenes de reaprovisionamiento no son priorizadas por la demanda de 
consumo y por lo tanto el operario de reaprovisionamiento las ejecuta indiferente a la 
necesidad real para completar los picking trips planificados. Además los operarios que realizan 
los reaprovisionamientos, a la vez tienen tareas de ubicación de referencias (colocar referencias 
recibidas en las área de FR y PR) y tareas de picking (picking de palets o de la zona de narrow 
aisle); por lo tanto el tiempo que destinan a realizar reaprovisionamientos depende de la 
repartición que se realice a base de objetivos de la operativa.  
7.1.3. Propuesta  
Se propone utilizar la información de la demanda real de cada una de las referencias para 
asegurar los reaprovisionamientos respectivos antes y durante la operativa de picking trip y 
además fijar un punto en el que sea necesario emitir una orden de reaprovisionamiento 
automática. Esta propuesta se basa en dos acciones importantes: 
a) Fijar un punto de pedido de cada una de las referencias (stock mínimo) a base de un 
histórico de consumo, de manera que la orden de reaprovisionamiento se genere 
automáticamente una vez que el stock de las referencias a nivel de picking trip alcanzan 
el stock mínimo. 
b) Realizar una revisión de necesidades y stock disponible a nivel de picking trip, antes de 
empezar con la operación de picking y de manera periódica; en esta revisión se utilizaría 
la información de necesidades (según los pedidos a prepararse) y la información de 
stock disponible en tiempo real en cada una de las ubicaciones. Esto permitirá que las 
rondas de reaprovisionamiento se realicen en menos tiempo, dado que siempre se 
conocerán las necesidades reales de cada referencia. 
Fijar punto de pedido.- 
En esta primera parte, se propone utilizar la estadística de la cantidad de picadas realizadas 
de las diferentes referencias y el tiempo promedio que tarda su respectivo 
reaprovisionamiento, para fijar un punto de pedido que corresponda al stock mínimo de 
cada una de las referencias, de manera que la orden de reaprovisionamiento se genere con 
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el tiempo suficiente para realizar dicho reapro antes de caer en una rotura de stock al 
momento de la operativa de picking trip. 
De esta manera el sistema lanzará órdenes de reaprovisionamiento cada vez que la 
cantidad de stock de las diferentes referencias alcance ese stock mínimo y el operario 
deberá ejecutarlas siguiendo una disciplina FIFO. 
Revisión inicial y periódica de necesidades y stock real en estanterías.- 
Al inicio de cada jornada, el administrativo del almacén emite órdenes de pedido, las cuales 
son gestionados en el sistema SAP-SCO que traduce las órdenes en picking trips. Estos 
lanzamientos se realizan dos veces al día y es en ese momento cuando se conoce con 
precisión la demanda real de cada una de las referencias. Se propone utilizar esta 
información para prever el consumo y de acuerdo a esto asegurar el reaprovisionamiento 
antes y durante toda la operativa de picking trips picking trips.  
El sistema deberá utilizar la siguiente información: 
 
Tabla 9. Información del sistema sobre necesidades y stock disponible para picking trip 
La tabla 9 muestra tolas las referencias cuya necesidad para realizar el correspondiente 
picking trip es superior al stock en su ubicación (Necesidades > stock) y por lo tanto existe 
una necesidad de reaprovisionamiento para cumplir con la operativa del picking trip. 
Además estas necesidades son priorizadas por el ratio Stock/necesidades como se muestra 
en la tabla 10, siendo la prioridad 1 la más importante. 
 
Tabla 10. Criterio de priorización de órdenes de reaprovisionamientos 
La consulta realizada al sistema, también detecta si ya hay una orden de 
reaprovisionamiento generada por el sistema de manera automática por haberse alcanzado 
el nivel mínimo de stock (punto de pedido), si esto ocurre el operario debe ejecutarla con 
prioridad ante la disciplina FIFO regular. 
Esta consulta deberá realizarse al inicio de la operativa de picking trip y de manera periódica 
durante toda la jornada; una vez se satisfacen los reaprovisionamientos prioritarios, el 
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operario debe continuar con los reaprovisionamiento regulares generados por el sistema 
debido al alcance del stock mínimo. 
Se han estimado resultados con esta mejora realizando las siguientes consideraciones: 
- Se establecen diferentes niveles de reducción del número de solicitudes de 
reaprovisionamiento por trip (0, 2, 4, 6) 
- Se realiza una solicitud de reaprovisionamiento por cada picada pendiente, implicando 
un tiempo aproximado de 7 seg. cada vez. 
- Las actividades que se repiten debido a falta de reaprovisionamiento en el momento del 
picking (ver tabla 2), implican un tiempo de 32,5 seg. 
- Actualmente se realizan un promedio de 131 picking trips al día. 
A continuación se presenta una tabla con los resultados esperados, asumiendo una 
reducción total o parcial de las solicitudes de reaprovisionamiento durante el picking trip: 
 
Tabla 11. Resultados esperados: Propuesta para asegurar reaprovisionamientos 
Como muestra la tabla 11, una reducción del 100% de las solicitudes de 
reaprovisionamiento durante el picking trip, equivaldría a liberar un tiempo aproximado de 
más de 9 horas de trabajo en esta área, es decir más de un turno de trabajo al día. 
Si la demanda del centro lo requiere, este tiempo puede emplearse en la preparación de 
más pedidos al día; caso contrario esta área podría realizar el mismo trabajo con menos 
personal y por lo tanto con un menor coste.  
7.2. Reducción de tiempo en verificación. 
En el análisis también se menciona que la actividad de verificación ocupa al menos 15 horas de 
trabajo diario; para eliminar esta actividad o al menos reducir este tiempo, es necesario 
asegurar que durante el picking siempre se introducirá la cantidad y referencia correcta en cada 
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caja, con este fin el proceso de picking trip ha sido analizado detalladamente llegando a la 
conclusión de que la metodología empleada permite detectar los errores en el momento de la 
operación, siempre y cuando el operario no distraiga su atención in situ y coloque una cantidad 
diferente a la solicitada confirmando una cantidad correcta. Además se han analizado las 
condiciones de trabajo del almacén, obteniendo los siguientes resultados: 
Iluminación: A pesar de la gran extensión del área del almacén en análisis, se trata de un 
espacio cerrado donde se desempeñan en su mayoría tareas repetitivas; por esto, es 
importante determinar si las condiciones de iluminación son las adecuadas. Para analizar 
este punto se han tomado como referencia, los niveles recomendados por la guía técnica 
del ICONTEC GT-08 “Principios de Ergonomía Visual, Iluminación para ambientes de Trabajo 
en Espacios Cerrados”; donde se establecen niveles de iluminación referidos a los requisitos 
visuales según el tipo de tarea e indican que en este caso se podría clasificar el trabajo como 
tareas con requisitos visuales medianos, donde la valoración de iluminación recomendada 
es de 500lux, mientras el almacén actualmente trabaja aproximadamente a 480 lux. La guía 
brinda además criterios de valoración que permiten una comparación cualitativa de los 
niveles encontrados, con el grado de peligrosidad que se puede generar por dicha 
exposición, según los cuales se concluye que el almacén posee una iluminación adecuada 
(90% - 105% del valor requerido de lux) y por lo tanto no es un factor que cause distracción 
en los operarios durante sus actividades de picking. 
Descanso: Los descansos no dejan de ser una acción reparadora que de realizarse 
adecuadamente, permiten que la fatiga no llegue a ser crónica y la global diaria sea menor, 
manteniéndose el rendimiento a niveles aceptables. Desde el punto de vista de prevención 
de riesgos laborales las pausas y los descansos están en función de las exigencias físicas y 
mentales de la tarea. A este respecto, la Organización Internacional del Trabajo (OIT) 
publicó en 1983 la tercera edición revisada de su texto “Introducción al estudio del trabajo”, 
que contemplaba el tiempo de recuperación de la fatiga. Tanto el texto de la OIT como la 
mayoría de tablas utilizadas actualmente, incorporan los conceptos de fatiga y tienen en 
cuenta un conjunto de aspectos relativos a las condiciones de trabajo que contribuyen a la 
carga física y mental. En el caso del centro logístico, se trata de tareas repetitivas pero que 
requieren concentración por lo cual, los operarios de almacén toman un descanso de 10 
minutos cada dos horas, siendo este tiempo suficiente para recuperar energía y continuar 
sus actividades sin alterar su desempeño. 
Uso de dispositivos: La administración del almacén ha marcado normas estrictas sobre el 
uso de dispositivos que puedan distraer la atención de los operarios durante el desempeño 
de sus actividades, como por ejemplo la prohibición de uso de móviles y auriculares dentro 
del almacén; evitando de esta manera que los operarios desvíen su atención de las 
actividades dentro del almacén. 
Por lo tanto se concluye que las condiciones de trabajo del almacén son adecuadas; sin 
embargo, existen ocasiones en las que los operarios desvían su atención y cometen errores al 
realizar el picking. Se propone realizar una nueva formación a los operarios donde se haga 
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hincapié de las principales pautas al momento de realizar la operación y las consecuencias de 
los errores en esta operativa tanto a nivel de satisfacción del cliente como en términos 
económicos. Además implementar un sistema de incentivos que los motive a tomar todas las 
precauciones necesarias para no equivocarse en su operación. 
Es muy usual colocar un tablero con los resultados de KPI’s a la vista de los operarios, entre 
estos se pude incluir la cantidad de errores detectados en verificación y la cantidad de 
reclamaciones recibidas de los clientes a causa de los errores de diferencia de cantidad y 
cambio de referencia, así como los objetivos propuestos al inicio de cada período para estos 
resultados. Para incrementar la motivación en los operarios, se propone establecer una 
bonificación mensual que estos reciban si se cumplen las metas establecidas para cada período. 
Esta propuesta tiene la finalidad de reducir la necesidad de verificación al menos a un 5% de los 
bultos multireferencia, reduciendo así el tiempo empleado en esta actividad aproximadamente 
a un 7%, como se muestra en la tabla 12: 
 
Tabla 12. Resultados esperados: Propuesta de reducir tiempos de verificación 
Si se mantiene el volumen actual, esto implicaría la liberación de al menos una persona por 
turno por día en esta área, tiempo que puede ser empleado por área, optimizando los costos 
totales de operación. 
7.3. Incremento de picadas por picking trip. 
El incremento de eficiencia lograda mediante la disminución de solicitudes de 
reaprovisionamiento puede incrementarse si en un mismo viaje se realizan más líneas de 
pedido, como se ha mencionado anteriormente, en la actualidad un picking trip contiene en 
promedio 18 bultos, estos son colocados en un solo nivel en el carro usado con la traspaleta 
eléctrica; si en lugar de trabajar a un solo nivel, se adecúa el carro para colocar 18 bultos más 
en otro nivel del carro, se lograría incrementar el número de picadas por día. Para lograr esto se 
han realizado las siguientes consideraciones: 
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- La demanda actual del centro, justifica el incremento de productividad diaria del 
almacén. 
- Se completan 36 bultos por cada picking trip. 
- Cada bulto posee en promedio 2,5 picadas. 
- Se reduce en un 100% el número de solicitudes de reaprovisionamiento al día. 
- Se utilizan las horas liberadas por la mejora de reaprovisionamientos en realizar picking 
trips, aumentando el número de personas disponibles a 19. 
 
Tabla 13. Tiempos propuestos Picking Trip 
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Tabla 14. Resultados Esperados: Propuesta de incremento  de PTO’s por Picking Trip 
Los resultados presentados en las tablas 13 y 14, muestran que esta implementación permitiría 
incrementar el número de picadas diarias al menos en un 26%. 
Es importante mencionar que hace falta adaptar las condiciones de trabajo para que el operario 
mantenga una correcta ergonomía, para esto es necesario desarrollar un mecanismo de tal 
manera que el operario pueda manipular los niveles del carro para realizar los respectivos 
pickings sin necesidad de forzar posturas (agacharse o movimientos de brazos por encima del 
hombro). 
A continuación se presentan pautas basadas en el R. D. 487/1997 para la “Evaluación y 
Prevención de los Riesgos Relativos a la Manipulación Manual de Cargas” que deben ser 
consideradas para poner en marcha la propuesta de modificación del carro de picking trip para 
completar más cajas a la vez: 
Colocación de los pies: 
• Separar los pies para proporcionar una postura estable y equilibrada para el levantamiento, 
colocando un pie más adelantado que el otro en la dirección del movimiento.  
Adoptar correcta postura de levantamiento: 
• Doblar las piernas manteniendo en todo momento la espalda derecha, y mantener el 
mentón metido. No flexionar demasiado las rodillas. 
• No girar el tronco ni adoptar posturas forzadas. 
Mantener un agarre firme: 
• Sujetar firmemente la carga empleando ambas manos y pegarla al cuerpo. El mejor tipo de 
agarre sería un agarre en gancho, pero también puede depender de las preferencias 
individuales, lo importante es que sea seguro. Cuando sea necesario cambiar de agarre, hacerlo 
suavemente o apoyando la carga, ya que incrementa los riesgos.  
Levantamiento suave: 
• Levantarse suavemente, por extensión de las piernas, manteniendo la espalda derecha. No 
dar tirones a la carga ni moverla de forma rápida o brusca.  
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Repeticiones (movimientos repetidos): 
• Evitar los trabajos que se realizan de forma continuada en una misma postura. Se 
recomienda la alternancia de tareas y la realización de pausas, que se establecerán en función 
de cada persona y del esfuerzo que exija el puesto de trabajo. 
Evitar giros: 
• Procurar no efectuar nunca giros, es preferible mover los pies para colocarse en la posición 
adecuada. 
Carga pegada al cuerpo: 
• Mantener la carga pegada al cuerpo durante todo el levantamiento. 
Depositar la carga (Ver figuras 27 y 28): 
• Si el levantamiento es desde el suelo hasta una altura importante, por ejemplo la altura de 
los hombros o más, apoyar la carga a medio camino para poder cambiar el agarre. 
• Depositar la carga y después ajustarla si es necesario. 
• Realizar levantamientos espaciados. 
 
Figura  27. Consideraciones 1 para propuesta de incrementos de PTO’s por picking trip 
Restricciones de peso-altura de elevación de carga durante la manipulación manual de carga 
 
Figura  28. Consideraciones 2 para propuesta de incrementos de PTO’s por picking trip 
Manera correcta e incorrecta de levantar una carga 
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8. VALORACIÓN ECONÓMICA 
Durante el desarrollo del trabajo, se han presentado resultados de indicadores que muestran 
cómo se está realizando actualmente la operativa del almacén, se ha hecho un análisis de los 
puntos críticos de esta operativa y además se han propuesto soluciones de mejora con el fin de 
reducir costes e incrementar la productividad. A continuación se presenta un resumen en 
términos monetarios de los expuesto anteriormente, para de esta manera obtener una 
perspectiva de los costos que se están generando actualmente y de los ahorros que permitirían 
generar las propuestas detalladas en el apartado 7.   
8.1. Asegurar Reaprovisionamiento. 
Para esta propuesta se han estimado los costos actuales generados por la operativa de 
reaprovisionamiento y los costos generados por el tiempo extra de los operarios de picking trip 
debido al reproceso generado por falta de reaprovisionamientos (Ver apartados 6.1 y 7.1); 
además se realiza una estimación de los costos de implementación de esta mejora detallada en 
el apartado 7.1.3. 
 
Tabla 15. Valoración Económica: Asegurar Reaprovisionamiento 
En los cálculos mostrados en la tabla 15, se detallan los costes de 2 operarios de 
reaprovisionamiento con un promedio de 8 horas diarias trabajo durante 22 días laborables al 
mes; los costes por el reproceso generado durante el picking trip debido al actual problema en 
reaprovisionamientos corresponden a las 9 horas diarias adicionales de trabajo calculadas en el 
apartado 7.1.3 las cuales se verían reducidas si se logra eliminar el 100% de las veces que el 
operario de picking trip debe solicitar reaprovisionamientos durante su operativa. 
Los costes de implementación corresponden a los costes de realizar un análisis detallado de los 
datos actuales de consumo, demanda de referencias y realizar los cálculos correspondientes al 
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stock mínimo (punto de pedido) para cada referencia, además de un costo aproximado de 4 mil 
euros por el cambio que se requiere realizar en el sistema. 
La propuesta permite asegurar el reaprovisionamiento evitando la necesidad de las 9 horas 
adicionales empleadas en reproceso actual generado por falta de reaprovisionamiento,  
ocupando además la misma cantidad de recursos disponibles actualmente (dos operarios); 
dando como resultado un ahorro aproximado de 1.800€ al mes. 
8.2. Reducción de tiempo en verificación. 
Para valorar el impacto económico de esta iniciativa, se han estimado los costos generados de 
los errores de diferencia de cantidad y cambio de referencia, incluyendo tanto los costes de las 
horas empleadas en verificación como de las horas empleadas en gestionar las reclamaciones 
de los clientes por estos errores.  
 
Tabla 16. Valoración Económica: Reducción de tiempo en verificación 
La tabla 16, muestra los costes actuales de verificación, considerando las 15 horas dedicadas a 
diario en esta actividad (Ver apartado 6.2), además de un promedio de 5 horas diarias 
dedicadas por administración a gestionar reclamaciones de los clientes, generados por estos 
errores. 
Los costes de implementación incluyen el costo de dos horas destinadas a recibir formación 
para cada trabajador, y el costo del capacitador por un total de 6 horas de formación (3 grupos 
de 6 operarios), se incluye también un costo aproximado de 1000 euros por la implementación 
de un tablero visual de indicadores operativos relacionados con el desempeño del picking trip y 
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un bono estimado de 50€ mensual a cada uno de los operarios por cumplimiento de metas 
fijadas según los objetivos de productividad del almacén. 
Finalmente el cálculo de los beneficios esperados, consideran los ahorros generados de las 11 
horas de verificación que se omitirían (ver cálculos en apartado 7.2) y de un 60% del tiempo 
empleado actualmente en gestionar los reclamos de los clientes, sumando un ahorro esperado 
de 3 mil euros al mes.  
8.3. Incremento de picadas por picking trip. 
Esta iniciativa está enfocada a un incremento en la productividad del centro; para calcular su 
impacto económico se ha realizado una comparativa entre el coste de la operativa actual y la 
operativa propuesta usando un carro de picking trip modificado, utilizando el coste unitario por 
picada basado en un promedio de 7.434 picadas diarias cuyo volumen se pretende alcanzar con 
la mejora propuesta (Ver apartado 7.3). 
 
Tabla 17. Valoración Económica: Incremento de picadas por picking trip 
Con la adecuación del carro de picking trip para realizar recogidas de pedidos a dos niveles, se 
ha calculado que la productividad diaria de un operario se incrementará al menos un 26%, 
consiguiendo de esta manera un ahorro en el coste total de esta operativa de 
aproximadamente 5 mil euros mensuales. 
Los costes de implementación se han estimado en 12.500€, destinados a la modificación 
mecánica de los carros de picking trip.  
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8.4. Beneficios esperados con la implementación del proyecto 
Los cálculos mostrados en las tablas 15, 16 y 17, han permitido realizar una comparación de los ahorros generados respecto la 
inversión requerida, permitiendo cuantificar el beneficio total esperado. La tabla 18 muestra el movimiento de fondos estimado 
para los primeros tres años a partir de la puesta en marcha de las propuestas sugeridas: 
 
Tabla 18. Beneficios económicos esperados con la implementación del proyecto 
Para el cálculo anualizado de los costes relacionados a mano de obra, se han considerado pagas dobles en los meses 6 y 12 
correspondientes a los beneficios de ley incluidos en los salarios de los empleados. 
Las inversiones requieren ser realizadas durante los primeros cuatro meses de implementación, puntualmente en los meses uno y 
cuatro no se verían beneficios dado que las mejoras aún no estarán concluidas; sin embargo, a partir del mes número cinco el total 
de la inversión habrá sido recuperada, obteniendo de aquí en adelante los beneficios económicos indicados en la tabla 18. 
El beneficio total esperado asciende a 82 mil euros al final del primer año en el cual se realizan las inversiones requeridas; a partir 
del segundo año el beneficio total esperado es de aproximadamente 127 mil euros anuales. 
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9. PLANIFICACIÓN DEL PROYECTO 
Como punto final del trabajo desarrollado, se ha establecido una planificación para la implementación de las mejoras propuestas; 
para esto se ha preparado el diagrama de Gantt mostrado en la figura 29, donde  se sugiere empezar con la iniciativa de asegurar 
reaprovisionamiento y reducción de tiempos de verificación y una vez logradas las mejoras esperadas, finalmente proceder a la 
implementación de la iniciativa de aumento de picadas por picking trip. 
 
Figura  29. Diagrama de Gantt Planificación del proyecto 
 
En resumen, se sugiere la implementación de las propuestas a lo largo de cuatro meses, considerando un tiempo de prueba de una 
semana en cada caso. Una vez dado el “Go live”, el proyecto deberá ponerse en marcha bajo seguimiento intensivo de resultados 
durante el tiempo que los líderes operacionales consideren necesario.   
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10. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 
Varios autores coinciden con que el picking es la actividad más costosa que se desarrolla dentro 
de un almacén, incluye operaciones que implican desplazamientos y actividades repetitivas. En 
términos generales, las mejoras de calidad del centro logístico relacionadas con su almacén, 
dependen directamente del proceso de picking, repercutiendo en los resultados de verificación 
y la satisfacción del cliente final.  
La eficiencia y calidad del picking, depende de los resultados operativos de cada uno de los 
factores que intervienen en este proceso como coordinación de las estanterías, carretillas, los 
métodos organizativos, la informática y las nuevas tecnologías para mejorar la productividad; 
por esto ha sido necesario realizar un análisis completo de los tres subprocesos principales que 
intervienen en la operación de picking: reaprovisionamiento, picking trip y verificación, esto ha 
permitido detectar áreas de mejora y efectuar propuestas. 
El sistema analizado está compuesto por los subprocesos: 
 Reaprovisionamiento, su objetivo es asegurar la existencia de las diferentes referencias 
en los principales; es decir, las áreas a nivel ergonómico desde donde se preparan los 
pedidos. 
 Picking Trip, corresponde a la operación de preparación de pedidos, para lo cual el 
sistema organiza el recorrido de manera tal que se asegura la optimización del 
desplazamiento alrededor de las estanterías. 
 Verificación, es el proceso final donde se realiza una validación del trabajo realizado 
durante el picking, su objetivo es asegurar que el despacho de los productos se realiza 
sin errores; sin embargo en el trabajo se ha demostrado que el tiempo empleado 
actualmente en esta actividad puede ser reducido, beneficiando económicamente a la 
empresa. 
Cada uno de estos subprocesos, poseen áreas de mejoras que han sido desarrolladas a lo largo 
de este trabajo que permitirían un incremento en productividad y por lo tanto reducción de 
costes de operación; para esto se han realizado las siguientes propuestas: 
 Asegurar reaprovisionamiento, esta propuesta permitirá corregir la falta de 
reaprovisionamientos detectados actualmente durante el proceso de picking trip, 
eliminando las pérdidas generadas del reproceso que se genera durante la operativa, ya 
que el operario de picking además de necesitar un tiempo extra para solicitar el 
reaprovisionamiento, está obligado a regresar al punto de ubicación para completar la 
operación de picking 
 Reducción del tiempo de verificación, esta propuesta sugiere acciones que aseguren la 
calidad de la operación al momento de realizarla; es decir, que el picking trip se realice 
correctamente, reduciendo al mínimo los errores de diferencia de cantidad y cambio de 
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referencia. Esta propuesta además se refleja en una reducción esperada de las 
reclamaciones de los clientes por estos motivos. 
 Incremento de picadas, una vez se consiga el éxito de los dos puntos anteriores; se 
propone una modificación en el diseño de los carros empleados en el picking trip, de tal 
manera que el operario pueda realizar más preparaciones de pedidos en cada trip; de 
esta manera el almacén estaría en la capacidad de incrementar su productividad ya sea 
extendiendo la cantidad de pedidos preparados a diario o realizando el mismo volumen 
actual a un menor coste. 
Cada una de estas propuestas han sido detalladas y valoradas económicamente, dando como 
resultado que la inversión que cada una de estas requiere, se ve justificada por el beneficio 
anual esperado, el mismo que se ha calculado aproximadamente en 82 mil euros al final del 
primer año en el cual se realizarían las inversiones requeridas y alrededor de 127 mil euros 
anuales a partir del segundo año. 
El trabajo realizado corresponde a un proyecto técnico que no produce ningún tipo de 
alteración al medio ambiente por lo tanto el impacto ambiental se ha evaluado como 
inexistente. 
Finalmente, es importante mencionar que las acciones propuestas se enmarcan dentro de los 
requisitos establecidos por Schneider Electric en la gestión de almacenes; este estándar incluye 
principios como la realización de procesos manuales, recogida de productos usando un carro, 
optimización de desplazamientos alrededor de estanterías y uso de los sistemas informáticos 
de la empresa. 
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